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@ Kiappe fur einen Luftfuhrungskanal 

(§) Eine bekannte Kiappe ist aus zwei in geganseitioer Aniage 
gehattenen Klappentsiien gebiidet, die joweiis aus einem 
dunnen Kunststoffmaterial gefonnt srnd. 
Nach der Erfindung sind die zwei Kiappenteile (3, 4) aus 
einem Kunststoff hergesteift, wobei diese in einer zusam- 
mengesetzten Position einen Hohlkdrper (5) bilden. In dem 
Hohlkorper (5) werden luftdicht voneinandar abgeschlosse- 
ne Kammern (10, 11, 12) gabildet, denen jeweils mindestens 
eine Offnimg (6) des Klappenteils (3) zugeordnet sind. Die 
(Gappe (1 ) bildet somit einen Helmholtz-Resonator, so da6 
zusatzlich eIne Schalldempfung innerhalb des Uiftfuhrungs- 
kanslB erzielt werden kenn. 

Einsab in Heizungs- und/oder in Klimaanlagen von Kraft* 
fahrzeugen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Klappe fur einen Luftfuh- 
rungslcaiial, insbesondere fur eine Heizungs- und/oder 
Klimaanlage eines Kraftfahrzeugs nach dem Oberbe- 5 
griff des Patentanspruchs 1. 

Aus der DE 32 27 458 Al ist eine Klappe zum Steuem 
der LuftfuhrungsstrOmung in einem Luftfuhrungskanal 
fur eine Heizungs- und/oder Klimaanlage eines Kraft- 
fahrzeugs bekannt, die aus zwei in gegenseitiger Anlage 10 
gehaltenen Klappenteilen gebildet ist Die beiden 
Klappenteile sind aus einem diinnen Leichtmetall ge- 
formt, wobei ihre ebenen Flachen flachig aneinanderlie- 
gea Randseitig ist die Klappe mit einer umlaufenden 
Dichtung aus einem elastischen Werkstof f vers ehen. 15 

Aus der Patentanmeldung P 195 13 6703 der Anmel- 
derin ist eine Klappe fur einen Luftfuhrungskanal be- 
kannt. die ais ein Hohlk5rper ausgebildet ist Dadurch 
laDt sich eine individuelle Anpassung der Formgebimg 
der Klappe an die aerodynanuschen Erfordemisse er- 20 
zielen, wobei innerhalb des Hohlkdrpers angeordnete 
Verstarkungsrippen eine ausreichende Festigkeit be- 
wirken. 

Aus dem Taschenbuch der technischen Akustik» her- 
ausgegeben von M. Heckel, HA. Muller, Springer-Ver- 25 
lag, Berlin, 1994, Z Auflage, Seite 472 ff. sind Resonanz- 
absorber zur Schalldampfung in der Bautechnik be- 
kannt Diese Resonanzabsorber konnen Resonanzsyste- 
me vom Typ Masse-Feder nach Art eines Helmholtz- 
Resonators darstellen. Dieser Resonator besteht aus ei- 30 
nem Hohlkorper mit Offnungen, wobei die Luft im Be- 
reich der Offnungen als Schwingungsmasse und das in 
dem Hohlkorper befindliche Luftvolumen als Feder wir- 
kea Der als Helmholtz-Resonator ausgebildete Reso- 
nanzabsorber kann in einer Schailwand mondert sein, 35 
wobei die Schallausbreitung innerhalb der Schailwand 
eine starke Dampfung erfahrt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Klap- 
pe fur einen Luftfuhrungskanal derart auszubilden, daB 
eine Schalldampfung des in dem Luftfuhrungskanal ge- 40 
leiteten Luftstroms bei ausreichender Festigkeit der 
Klappe gewaiirleistet ist 

Zur Losung der Aufgabe weist die Erfindung die 
Merkmale des Patentanspruchs 1 auf. 

Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht insbe- 45 
sondere darin, daB durch die Ausbildung der Klappe als 
Hohlkorper und Vorsehen mindestens einer Offnimg an 
einer Seite desselben ein Helmholtz-Resonator gebildet 
wird, der den durch den Luftstrom ubertragenen Schall 
im Luftfuhrungskanal dampft Die Klappe dient somit 50 
zum einen zur Steuerung des Luftstroms und zum ande- 
ren zur Dampfung des sich in dem Luftfiihrungskanals 
ausbreitenden Schalls. Auf diese Weise kann platzspa- 
rend eine Schalldampfung innerhalb der Heizungs- und/ 
Oder Klimaanlage erzielt werden. Da eine solche Anlage 55 
in der Regel mehrere Klappen aufweist kann die Schall- 
dampfung an mehreren Orten verwirklicht werden, so 
daB eine mehrfache Dampfung des Schallgerausches er- 
folgen kann. 

Nach der Erfindung wird die Offnung mit einer eo 
Dampfungsschicht aus einem porosen Werkstoff verse- 
hen. Dieser dient als Stromungswiderstand und bewirkt 
eine zusatzliche Dampfung des Schalls. In einer herstel- 
lungstechnisch einfachen Weise wird diese Dampfungs- 
schicht nach Herstellung der Klappe auBenseitig auf das 55 
die Offnungen aufweisende Klappenteil aufgebracht 
Vorzugsweise besteht die Dampfungsschicht aus einem 
Schmutz und Feuchtigkeit abweisenden Vlies- oder ei- 



nem SchaumstoffmateriaL 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung weist der 
Hohlkorper Trennwande auf, die den Hohlkorper in 
luftdicht abgeschlossene Kammem aufteilt Jc nach Vo- 
lumengroBe der Kammem laBt sich auf einfache Weise 
ein mehr oder weniger breites Frequenzband des 
Schalls einstellen, innerhalb dessen eine Schalldamp- 
fung erzeugt wird Auf diese Weise lassen sich st6rende 
Luftgerausche einzelner oder mehrerer Frequenzen 
verringem. 

Nach einer WeiterbDdung der Erfindung ist minde- 
stens ein Klappenteil des Hohlkdrpers schalenformig 
ausgebildet, so daB der Hohlkorper insgesamt strd- 
mungsgunstig ausgestaltet ist Dadurch wird eine nach 
stromungstechnischen Gesichtspunkten optimierte 
Kiappenform geschaffen, die insbesondere ein Leitfla- 
chen- oder Tropfenprof il aufweisen kann. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung weist das 
dem Luftstrom in Luftstromungsrichtung zugewandte 
Klappenteil erne Mehrzahl von Offnungen auf, die 
gleichmaBig uber die Flache des Klappenteils verteilt 
sind. Durch Einstellung der Zahl, GroBe und Form der 
Offmmgen wird im Zusammenhang mit dem Volumen 
des Hohlkdrpers der Frequenzbereich festgelegt, in 
dem die Absorption erzielt werden kann. Vorzugsweise 
sind die Offnungen kreisfSrmig gestaltet, wobei der Ra- 
dius 3 mm betragt 

In Ausgestaltung der Erfindung weist mindestens ein 
Klappenteil innenseitig verlaufende Rippen auf, die 
nach Zusammenbau der Klappenteile zu dem Hohlkor- 
per Trennwande bilden zur Ausgestaltung luftdichter 
Kammern. Vorzugsweise bestehen die Klappenteile aus 
einem gespritzten Kimststoffwerkstoff, so daB die Rip- 
pen gleichzeitig in einem Arbeitsvorgang bei der Her- 
stellung des Klappenteils ausgeformt werden kfinnen. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist der aus 
zwei Klappenteilen besiehende Hohlkorper aus Kunst- 
stoff hergestellt, wobei die Klappenteile mittels eines 
entlang einer Seltenkante der beiden Klappenteile an- 
gespritzen Filmsdiamlers zu einem einstucldgen Spritz- 
guBteil miteinander verbunden sind. Die beiden Klapp- 
enteile sind um eine Schamierachse des Fihnschamiers 
zusammenklappbar und mit Hilfe von Ftxierelementen 
in dieser zusammengeklappten Position fixierbar. Durch 
die Wahl eines Kunststoffmaterials zur Herstellung der 
beiden Klappenteile und durch die Verbindung der bei- 
den Klappenteile mittels eines Filmscharniers zu einem 
einstuckigen Bauteil ist es moglich, die Klappe in einem 
einstufigen SpritzguBvorgang mittels einer gemeinsa- 
men Werkzeugsform fur beide Klappenteile herzustel- 
len. Femer ist es auf einfache Weise moglich, die Klappe 
nach stromungstechnischen Gesichtspunkten zu kon- 
struieren, die individuell an die jeweiligen Funktionsan- 
forderungen angepaBt smd. 

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den 
weiteren UnteransprOchen. Ausftthnmgsbeispiele der 
Erfindung werden nachf olgend anhand einer Zeicfanung 
naher erlautert 

Es zeigen: 

Fig. 1 eme perspektivische Darstellung einer erfin- 
dungsgemaBen Klappe nach einem ersten AusfOhrungs- 
beispiel; 

Fig. 2 die Klappe nach Fig. I in einer aufgeklappten 
Position; 

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Klappe nach Fig, 1 
entlang der Schnittlinie A-A, wobei zusatzlich eine 
Dampfungsschicht aufgebracht ist und 

Rg. 4 eine perspektivische Darstellung eines dritten 
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Ausfuhnmgsbeispiels der er&idungsgemlBen Klappe, 
die mit umlauf enden Dichtstegen versehen ist 

Klappen sind zur Steuerung eines Luftstroms in ei- 
nem Luftfuhrungskanal in einer Heizungs- imd/oder 
Klimaaniage eines Kraftfahrzeugs vorgesehen. Sie kon- 
nen sowohl zur Steuerung des Luftvolumens innerhalb 
des Luftfiihrungskanals als auch zur Mischung eines kal- 
ten und eines wannen Luftstroms Verwendung finden. 

Eine Klappe 1 nach den Fig. t und 2 gemaG einem 
ersten Ausfuhrungsbeispiel ist in niciit dargestellter 
Weise in gegenuberliegenden Wandungen eines solchen 
Luftfuhrungskanals urn ihre Schwenkachse 2 schwenk- 
bar gelagert Die Klappe 1 ist in dem Luftfuhrungskanal 
zwischen einer den durch den Luftfflhrungskanal gelei- 
teten Luftstrom freigebenden und einer diesen abschlie- 
Benden Position stufenlos verschwenkbar. Die Klappe 1 
ist aus Kunststoff, vorzugsweise aus einem thermopla- 
stischen Kunststoff hergestellt und weist zwei halbscha- 
lenformige KJappenteile 3, 4 auf, die einander zu einem 
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enteilsegments 7 S2 » 3 mm und der Durchmesser der 
CffhungSd = 3 mm. 

Die beiden KJappenteile 3 und 4 sind mittels eines 
Fiimschamiers 13 einsttlckig miteinander verbunden. 
Das Filmschamier 13 erstreckt sich randseitig der 
Kiappenteile 3 und 4 von einer Stirnseite 14 des oberen 
Klappenteils 13 bzw, einer Stirnseite 15 des unteren 
Klappenteils 4 zu einer gegenuberliegenden Stirnseite 
16 des oberen Klappenteils 3 bzw. einer Stirnseite 17 
des unteren Klappenteils 4. Mittels des Filmschamiers 
13 sind die Kiappenteile 3 und 4 aus einer Werkzeugpo- 
sition, in der sie sich in einer gemeinsamen Ebene befin- 
den, in eine SchlieBposition nach Fig. 1 zusammen- 
klappbar. In der SchlieBposition iiegen die Kiappenteile 
3 und 4 biindig aufeinander. Auf der dem Filmschamier 
13 gegenuberliegenden Seite der Klappe 1 sind die bei- 
den Kiappenteile 3 und 4 mit Fixierelementen in Form 
einer nicht dargesteUten Rastverbindung versehen. Die 
Rastverbindung weist dabel wenigstens elnen Rastha- 



stromungsgunstig geformten Hohlkorper 5 mit einem 20 ken an einer der beiden Kiappenteile 3 und 4 sowie eine 



tropf enartigen Profil erganzen. 

Der HohlkSrper 5 wird gebildet aus dem mit Offnun- 
gen 6 versehenen oberen Klappenteil 3 und dem flachig 
geschlossenen unteren Klappenteil 4. Das obere Klapp- 
enteil 3 besteht aus einem die Offnungen 6 aufweisen- 
den ebenen Klappenteilsegment 7 und einem sich an 
diesem anschlieflend erstreckenden gewolbten BClapp- 
enteilsegment 8. Das ebene Klappenteilsegment 7 um- 
faBt den groBten FlSchenbereich des oberen Klappent- 
eils 3. Die Klappe 1 ist derart in dem Luftfuhrungskanal 
angeordnet, daB das obere Klappenteil 3 mit seinem 
ebenen Klappenteilsegment 7 im wesentlichen dem 
Luftstrom zugewandt ist Das Klappenteilsegment 7 
wiirde beispielsweise in einer schlieBpositionsnahen La- 
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korrespondierende Raststelle an dem gegenuberliegen- 
den Klappenteil 3, 4 auf, die beun SchlieBen der Kiapp- 
enteile in der SchlieBposition der Klappe 1 formschlus- 
sig ineinander rasten. Vorzugsweise ist die Rastverbin- 
dung im Bereidi der Innenseite der Kiappenteile 3 und 4 
vorgesehen, so daB sie in der zusammengeklappten Po- 
sition der Klappe 1 unsichtbar ist und keinen Stro- 
mungswiderstand fur die AuBenkontur der Klappe 1 
darstellt 

Wie sich besonders gut aus Fig. 2 ersehen laBt, er- 
strecken sich die Trennwande 9 durchgehend von der 
Stirnseite 14 des oberen Klappenteils 3 bzw. der Stirn- 
seite 15 des unteren Klappenteils 4 bin zu der Stirnseite 
16 des oberen Klappenteils 3 bzw. der Stirnseite 17 des 



ge der Klappe 1 in Strdmungsrichtung hinter dem unte- 35 imteren Klappenteils 4. Sie schliefien jeweils bOndig mit 
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ren Klappenteil 4 angeordnet sein. Es wird daher in 
nahezu jeder Position der Klappe 1 ein Zugang des 
Luftstroms durch die Offnungen 6 zu dem Hohlkorper 5 
gewahrleistet Die Klappe 1 wirkt somit als Helmholtz- 
Resonator, wobei der sich durch den Luftfuhrungskanal 
ausbreitende Schall gedampft wird Je nach Dimensio- 
nierung des Hohlkdrpers 5 und der Offnungen 6 lafit 
sich eine bestimmte bevorzugte Schallfrequenz absor- 
bieren. 

Wie besonders gut aus Fig, 3 ersichtlich ist, weist der 
Hohlkorper 5 zwei Trennwande 9 auf, die sich parallel 
zueinander in Richtung der Schwenkachse 2 erstrecken 
und den Hohlkorper 5 in drei Kanunem 10, 11 und 12 
unterschiedlichen Volumens Vi, V2 bzw. V3 aufteilen. 
Die erste Kammer 10 bildet ein kleines Volumen Vi, so 
daB in dieser Kammer 10 eine vergleichsweise hdhere 
Schallfrequenz absorbiert wird Die zweite Kammer 11, 
die durch die Trennwande 9 von der ersten Kammer 10 
und der dritten Kammer 12 getrennt ist, weist das groB- 
te Luf tvolumen V2 auf, so daB eine vergleichsweise nied- 
rige Frequenz absorbiert wird. Die dritte Kanuner 12 
weist ein mittleres Luftvolumen V3 auf, so daB die in 
dieser Kammer 12 absorbierte Frequenz zwischen die- 
sen der in den Kammern 10 und 11 absorbierten liegt. In 
Abhangigkeit von den Erfordemissen der Schalldamp- 
fung lassen sich auf diese Weise Kammern unterschied- 
lichen Luftvolumens ausbilden, so daB bei bestimmten 
vorgegebenen Scballfrequenzen eine Absorption statt- 
finden kann. Des weiteren laBt sich durch Wahl der 
Offnungstiefe, d h. durch Wahl der Dicke S2 des ebenen 65 
Klappenteilsegments 7, die zu absorbierende Schallfre- 
quenz beeinflussen. Nach den Ausfuhrungsbeispielen 
gemaB Fig. 1 bis 3 betr^gt die Wanddicke S2 des Klapp- 



den abragenden Kanten der Stimseiten 14, 15, 16 und 17 
ab, so daB in der zusammengeklappten Position der 
Klappe 1 voneinander unabhangige luftdichte Kam- 
mern 10, 11, 12 gebildet werden. Vorteilhafterweise die- 
nen die Trennwande 9 auch als Verstarkungsrippen fur 
die Klappe 1, so daB die Festigkeit der Klappe 1 in 
Bezug auf Torosions- und Biegebeanspruchungen er- 
hoht wird So wie die Trennwande 9 an den Innenseiten 
der Kiappenteile 3 und 4 einstuckig an den Innenseiten 
der Kiappenteile 3 und 4 angeformt sind, sind auch zwei 
Lagerbuchsen 18 einstuckig an dem unteren Klappent- 
eil 4 angeformt Die L^erbuchsen 18 erstrecken sich 
jeweils koaxial zu der Schwenkachse 2 im randseitigen 
Bereich der Stimseiten 15 und 17. Die Lagerbuchsen 18 
bilden jeweils hohe zylindrische Fcrtsatze, die an den 
Stimseiten 15, 17 des Klappenteils 4 angespritzt sind 
Damit das Zusammenklappen der beiden Kkppenteile 
3 und 4 durch die Lagerbudisen 18 nicht behindert wird, 
sind an dem oberen Klappenteil 3 auf Hohe der Lager- 
55 buchsen 18 an beiden Stimseiten 14 und 16 des Kiapp- 
enteDs3 zwei halbkreisformige Ausspanmgen 19 vorge- 
sehen, deren Durchmesser an die AuBenkontur der La- 
gerbuchsen 18 angepaBt ist In einer der Lagerbuchsen 
18 ist ein radial nach auBen abragender Stellhebel 20 
einstuckig angespritzt, der im montierten Zustand der 
Klappe 1 in an sich bekannter Weise an eine dem Luft- 
fuhrungskanal zugeordnete Steuereinrichtung ange- 
schlossen ist und zur Obertragung der Steuerbewegung 
der Steuereinrichtung auf eine Schwenkbewegung der 
Klappe 1 beitragt Bei dem dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel dienen die Lagerbuchsen 18 zur Lagerung der 
Klappe 1 in gegenuberliegenden Wandungen des Luft- 
fOhrungskanals. Der Stellhebel 20 zur Verschwenkung 
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5 

der Klappe 1 ist bereits auBerhalb des Luftfuhrungska- 
nols angeordnet 

Nach einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel der Erfin- 
dung gemaB Fig. 3 liegt auf der AuBenseite des ebenen 
Klappentcilsegments 7 eine Dampfungsschicht 21 an. 
Die Dampfungsschicht 21 erstreckt sich vollflachig auf 
der Oberseite des ebenen Klappenteilsegments 7, wobei 
sie als Strdmungswiderstand fur die durch die Offnung 6 
stromende Luft dient Die Dampfungsschicht 21 wird 
aus einem porosen Werkstoff gebildet, wobd die Dicke 
Sa der Dampfungsschicht 21 klciner ist ais der Durch- 
messer d der Offnungen 6. Hierdurch laBt sich eine zu- 
satzliche Dampfung erzielen, wobei je nach Wahl des 
Werkstoffes und Anzahl der uberdeckten Offnungen 6 
der Schall in einem mehr oder weniger breiten Fre- 
quenzband gedampft werden kann. Vorteilhafterweise 
laBt sich die Dampfungsschicht 21 nach Herstellung der 
Klappe 1 auf der Oberseite des ebenen Klappenteilseg- 
ments 7 durch Klebung mit diesem verbinden. Altema- 
tiv kdnnte die Dampfungsschicht 21 auch auf der Innen- 20 
seite des ebenen Klappenteilsegment 7 angebracht sein. 
Die Dampfungsschicht 21 besteht vorzugsweise aus ei- 
nem Vlies- Oder FilzmateriaL Je nach Erforderais der 
Schalldampfung kann ein bdiebiger poroser Kunststoff- 
schaum als Werkstoff fOr die Dampfungsschicht 21 ver- 25 
wendet werden. Die gemaB Fig. 3 aufgebrachte Damp- 
fungsschicht 21 weist eine Dicke S2 von 3 mm auf. 

Fur beide Klappenteile 3 und 4 einschlieBlich der La- 
gerbuchsen 18 und des Stellhebels 20 ist eine gemeinsa- 
me Werkzeugform vorgesehen. Die Werkzeugform ist 30 
so ausgebildet, daB die beiden Klappenteile 3 und 4 m 
einer gemeinsamen Ebene unter gleichzeitiger Bildung 
des diese verbindenden Fihnschamiers 13 gespritzt wer- 
den. Die Werkzeugform kann relativ einfach gehalten 
werden, da lediglich fur das Auge in dem Steilhebel 20 35 
und ggf. ftir die beiden Lagerbuchsen 18 zur spritzguB- 
technischen Entformung notwendige Kerne oder ahnii- 
clies vorgesehen sein miissen. Die Klappe 1 ist somit in 
einem einstufigen SpritzguBvorgang mittels eines ge- 
meinsamen Werkzeugs als cinsttickiges SpriUguBteil 40 
hcrstellbar. Je nach der Gestaltung der Werkzeugform 
sind unterschiedliche und an die jeweilige Anforderun- 
gen angepaBte Klappenformen erzielbar. 

Nach einem dritten Ausfuhrungsbeispiel gemaB 
Fig. 4 weist die Klappe 1 zusatzlich randseitig angeord- 45 
nete Dichtstege 22 und 23 auf. Im ubrigen stimmt die 
Klappe gemaB Fig. 4 mit der Klappe 1 gemafl dem Aus- 
fuhrungsbeispiel nach Fig. 1 und Fig. 2 uberein, so daB 
fur die gleichen Teile die gleichen Bezugsziff em gewahlt 
werden, Der Dichtsteg 22 ist als oberer Dichtsteg 22 50 
einstttckig mit dem oberen Klappenteil 3 verbunden, der 
Dichtsteg 23 ist als unterer Dichtsteg 23 einstOckig mit 
dem unteren Klappenteil 4 verbundcn. Die Dichtstege 

22 und 23 sind jeweils umlauf end an dem oberen Klapp- 
enteil 3 bzw. dem unteren Klappenteil 4 angespritzt, 55 
wobei sie in der zusammengeklappten Position der 
Klappe 1 mit ihren Innenseiten flachig aneinanderlie- 
gen. Durch die beiden umlaufenden Dichtstege 22 und 

23 wird in der zusanunengeklappten Position der Klap- 
pe 1 ein umlaufender Rand geschaffen, auf den eine aus 
einem elastischen Werkstoff bestehende. nicht darge- 
stellte Dichtlippe aufspritzbar ist Urn die angeformte 
Dichtlippe auf den durch die Dichtstege 22 und 23 gebil- 
deten umlaufenden Rand sicher zu halten, sind in den 
beiden Dichtstegen 22 und 23 uber ihren Umfang ver- es 
teilt mehrere Aussparungen vorgesehen, die beim dar- 
gestellten AusfOhnmgsbeispiel als die Dichtstege 22 und 
23 durchsetzende Durchbruche 24 ausgebildet sind. Das 
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Material der Dichtlippe flieBt beim Umspritzen der 
Dichtstege 22 und 23 in die Durchbruche 24, wodurch 
die Dichtlippe formschlQssig an den AuBenkontiu*en der 
Dichtstege 22 und 23 gehalten ist Durch das Anspritzen 
5 der Dichtlippe wird in vorteilhafter Weise der fiir die 
Schallabsorption erforderliche Luftabscfalufi des Hohl- 
korpers 5 erreicht 

Auch die Dichtstege 22 und 23 werden in einer ge- 
meinsamen Werkzeugform zusammen mit den ubrigen 
10 Teilen der Kl^pe 1 in einem einstufigen SpritzguBvor- 
gang einstuckig an die Klappenteile 3 und 4 angeformt 
Da durch die aufgespritzte Dichtlippe bereits ein Zu- 
sammenhalt der beiden Klappenteile 3 und 4 gewahrlei- 
stet ist, ist es moglich, auf eine Rastverbindung im In- 
15 nem der beiden Klappenteile zu verzichten. Bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel dient die Dichtlippe als Fbcierele- 
ment fiir die Klappe 1. 

Die Erfindimg ist nicht auf die kreisformige Ausbil- 
dung der Offnungen 6 beschrankt Diese konnen auch 
ovalformig oder schlitzfdrmig ausgebildet sein. Auch 
der Hohlkorper selbst kann in seiner Bauform den An- 
forderungen an eine bestimmte Luftfuhrung angepaBt 
sein, so daB er beispielsweise zylinderformlg ausgebildet 
sein kdnnte. 

Patentanspruche 

1. Klappe fur einen LuftfuhningskanaL insbesonde- 
re fOr eine Heizungs- und/oder Klimaanlage eines 
Kraftfahrzeugs, mit einem aus mindestens zwei 
Klappenteilen zusammengefugten KlappenkSrper, 
wobei der Klappenk6rper als Hohlkorper (5) aus- 
gebildet ist, (kidurch gekennzeichnet, daB der 
Hohlkorper (5) an einer dem durch den Luftfuh- 
rungskanal geleiteten Luftstrom zugewandten Sei- 
te mindestens eine Offnung (6) derart aufweist, dafl 
der Hohlkorper (5) als Hehnholtz-Resonator zur 
Schalldampfung innerhalb des Luftfuhrungskanals 
ausgebildet ist und daB dem die Offnung (6) aufwei- 
senden Klappenteil (3) innen- und/oder auBenseidg 
anliegend mindestens im Bereicfa der Offnung (6) 
eine Dampfungsschicht (21) aus einem porosen 
Werkstoff zur Erhdhung des Stromungswiderstan- 
deszugeordnetist 

2. Klappe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Hohlkorper (5) mindestens cine Trenn- 
wand (9) zur Bildung von voneinander luftdicht ab- 
geschlossenen Kammem (10. 11. 12) aufweist, wo- 
bei den Kammem (10, 11, 12) jeweils mindestens 
eine Offnung (6) des Klappenteils (3) zugeordnet 
ist 

3. Klappe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Hohlkorper (5) aus zwei schalen- 
f ormigen Klappenteilen (3, 4) gebildet ist, wobei der 
obere Klappenteil (3) aus einem mindestens eine 
Offnung (6) aufweisenden ebenen Klappenteilseg- 
ment (7) imd einem sich an diesen anschlieBenden 
gewolbten Klappenteilsegment (8) besteht 

4. Klappe nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Offnung (6) des ebenen Klappenteilseg- 
ments (7) kreisfdrmig ausgebildet ist, wobei der 
Durchmesser (d) der Offnung (6) kleiner als 6 mm 
ist 

5. Klappe nach einem oder mehreren der AnsprQ- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnct, daB die Damp- 
fungsschicht (21) vollflachig auf der AuBenseite des 
Klappenteils (3, ebenes Klappenteilsegment 7) an- 
liegt 
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6. Kiappe nacfa einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daS die Damp- 
fungsschicht (21) aus einem pordsen Kunststoffma* 
terial, einem Vlies- oder einem Filzstoff besteht 

7. KJappe nach einem oder mehreren der Anspru- 5 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafi die Dicke 
(S2) der Dampfungsschicht (21) kleiner oder gieich 
dem Durchmesser (d) der Offnung (6) ist. 

8. Kiappe nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daD der Hohi- to 
korper (5) aus einem formstabilen Kunststoffwerk- 
stoff, insbesondere aus Polypropylen besteht 

9. Kiappe nach einem oder mehreren der Ansprfl- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,daB die Klapp- 
enteile (3, 4) auf den Innenseiten jeweils zueinander 15 
korrespondierende Rippen aufweisen,die in der zu- 
sammengesetzten Position des Hohikorpers (5) mit 
ihrem randseitigen freien Ende biindig aneinander- 
liegen zur Bildung der Trennwande (9). 

10. Kiappe nach einem oder mehreren der Anspru- 20 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dafi minde- 
stens einc Lagerbuchse (18) zur Lagerung des 
Hohikorpers (5) einstiickig an mindestens einem 
KJappenteil (3, 4) angespritzt ist 

1 1. kiappe nach einem oder mehreren der Anspru- 2s 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafi an den 
beiden Klappenteilen (3, 4) in einem randseitigen 
Bereich nach auBen ragende, umlaufende Dichtste- 
ge (22, 23) angeformt sind, die mit uber den Umfang 
der Dichtstege (22, 23) verteilten Durchbruchen 30 
(24) zum Anspritzen einer elastischen, umlaufenden 
Dichtlippe versehen sind 

12. Kiappe nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis II, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
HofaJkdrper (5) einstQckig in einem einstufigen 35 
Spritzgufivorgang unter Bildung eines Filmschar- 
niers (13) herstellbar ist, wobei die in der Werk- 
zeugform gebildeten Klappenteile (3, 4) in einer 
gemeinsamen Ebene angeordnet siiid 
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